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tance à ces recommandations dont l'oubli expose l'opérateur à des déception • quant à la régularité de la pièce coulée.
Lorsque, la forme de la pièce est telle que les canaux adducteurs ne sont pas ouverts à l'air mais fermés, il est également nécessaire qu'ils soient de dimension assez grande, car c'est par eux que la pièce se nourrit; et, s'il en est ainsi, les cavernes se trouvent dans ces parties, tandis que le corps de la pièce est sain et continu.
Pour combattre le retrait en sable, on a soin.de ne pas le tasser fortement, surtout dans le noyau, et on le perce de nombreux trous pour le dégagement de l'air et des gaz.
Une autre précaution contre le retrait consiste à couler à la température la plus basse possible, surtout lorsqu'il s'agit de pièces épaisses : les objets minces doivent naturellement être coulés très fluides. La précaution est d'autant plus facile à observer que le métal conserve longtemps sa fluidité, comme d'ailleurs tous les alliages d'Aï.
Lorsqu'au contraire on se trouve dans de bonnes conditions pour la succion parfaite de l'alliage pendant le retrait, il n'y a pas d'inconvénient à couler très chaud. En tous cas, il faut couler d'autant plus chaud que l'alliage a moins d'Aï.
Mais la coulée à température basse a l'inconvénient d'introduire dans la masse des pellicules d'oxyde (Al*0a) qui se forment au contact de l'air, ainsi qu'il arrive dans la coulée de tous les métaux. On se trouve donc placé dans un dilemme, et il s'agit de trouver, par la pratique, la moyenne dans laquelle on doit opérer.
Lorsqu'on coule en sable on s'arrangera donc de manière à avoir un très fort entonnoir de coulée, par où les pellicules d'oxyde seront amenées à la surface à mesure de leur formation; on a ensuite des canaux adducteurs longs et étroits afin qu'en coulant très fluide le métal puisse se refroidir; mais le mieux sera d'y pratiquer des évents.
Enfin, lorsqu'on coule un objet horizontal avec surface supérieure libre, il convient de couler de bas en haut, et alors on enlève l'écume à la surface avec une béquille. Dans ce cas il faut couler très chaud.
Ajoutons qu'il est de toute nécessité que les moules soient bien secs pour éviter la formation de vapeur d'eau.
Enfin, étant donné que les qualités du métal s'améliorent par le forgeage on le laminage, il ne faut faire de pièces coulées que si on ne peut faire autrement.
Nous avons déjà cité la propriété si remarquable du bronze d'Aï, de se laisser forger à une température comprise entre le rouge sombre et le rouge cerise. Plus la température est basse, plus la résistance de la pièce forgée ou laminée est grande; l'allongement suit une proportion inverse, naturellement.
Le métal est d'autant plus mou que la proportion totale d'Aï, et de Si. est plus grande. Mais l'accroissement de la proportion de silicium exige une température croissante pour éviter les gerçures. Au contraire, le bronze dépourvu de silicium se forge jusqu'à la température ordinaire. De même, dès que la proportion de fer atteint 1,5 p. 100, l'alliage est cassant sous le marteau. D'ailleurs, il ne faut jamais commencer le forgeage à froid, si Ton veut éviter les gerçures etles solutions de continuité.
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